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^ (57) Abstract: The invention relates to a method for the production of a scouring body, whereby a hardenable binder is applied to a 
<^ material web made from textile material, the material web is then run through at least one thermal hardening process with a heating 
zone and the material web is given a surface embossing in an embossing process by thermal moulding. The invention is characterised 

Oin that the thermal moulding process for the embossing process is carried out between the application of the binder and a subsequent 
y,,,^^ thermal hardening process for carrying out the final hardening of the binder. 
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ErkJarung gemafi Kegel 4.17: 

— ErfindererklUrung (Regel 4.17 Ziffer iv) nurfur US 
VerofTentlicht: 

— mit intemationalem Rechervhenbericht 



Zur Erkldrung der ZweU?uckstaben-Codes und der anderen Ab- 
kiirzungen wird auf die Erkldrungen CGuidance Notes on Co- 
des and Abbreviations ") am Anfangjeder reguldren Ausgabe der 
PCT'Gazette venviesen. 



(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Scheuerkdrpers, wobei auf cine Materialbahn 
aus Textilmaterial ein aushartbarer Binder aufgebracht wird und die Materialbahn anschlieBend zu mindestens einem Warmeaus- 
haitvorgang durch mindestens eine ErwSrmungszone gefUhrt wird und wobei die Materialbahn in einem Pr^gevorgang durch Warm- 
verfomiung eines Oberfiachenpragung eihaiL Die Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass die Warmumformung fUr den Prage- 
vorgang zwischen der Aufbringung des Bindm und einem die EndaushSrtung des Binders bewirkenden abschlieBenden WSrmeaus- 
hSrtvorgang durchgeftthrt wird. 
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Verfahren zur Her st el lung eines Scheuerkorpers 

5 

Die Erf indung betrif ft ein Verfahren zur Herstellung eines 
Scheuerkorpers, wobei auf eine Materialbahn aus 
Textilmaterial ein aushartbarer Binder aufgebracht wird und 
10 die Materialbahn anschlieEend zu tnindestens einem 

Warmeaushartvorgang durch mindestens eine Eirwarmungszone 
gefuhrt wird \ind wobei die Materialbahn in einem 
Pragevorgang durch Warmverf ormung eine Oberf lachenpr^gung 
erhalt • 

15 

Derartige Scheuerkorper weisen eine durch Pragung 
profilierte Arbeit sflache auf und sind insbesondere 
vorgesehen und geeignet fCir Reinigungs- und 
Scheuervorgange . Die Scheuerkorper konnen jeweils an einen 
20 Trager gebunden sein, der ein anderes textiles Gebilde, ein 
Schaumstof fkorper Oder ein Kunststof f korper sein kann. 

Zur Herstellung dieser Scheuerkorper wird ublicherweise auf 
eine Materialbahn aus Textilmaterial ein Binder 

25 aufgebracht. Die Materialbahn wird dann durch eine 

Erwarmxmgszone gefuhrt, wobei der Binder aushartet. Die 
Aufbringung des Binders kanji einseitig oder zweiseitig 
erfolgen. Die Materialbahn kann durch mehrere 
Erwarmmgszonen gefiihrt werden, wobei zunSchst eine 

30 teilweise Aushartung des Binders und abschlieSend eine 
vollstandige Aushartung erfolgt. 
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Der \inter Warmverf ormung ausgefiihrte Pragevorgang zur 
Prof ilierung der Oberf lache erfolgt bisher im Anschluss an 
die abschlieSende Aushartimg des Binders (EP 0 696 432 Bl) . 
Der Pragevorgang kann in einem kontinuierlichen 
5 Arbeitsablauf iinmittelbar im Anschluss an die endgxiltige 
Aushartung des Binders erfolgen; es ist aber auch moglich, 
den Pragevorgang auf einer gesonderten Maschine 
auszuf uhren . 

10 Insbesondere bei der Verwendxing von sich unter 

warmeeinwirkung verfestigenden Binder systemen koramt es bei 
der nachtraglichen Warraverf ormung zum Zwecke der Pr^gung zu 
einer Versprodung, Schadigung und damit Schwachung des 
Materials. Diese Schadigung ist zum grdfiten Teil auf eine 

15 mechanische und/oder thermische Beanspruchung des Binders 
zurCickzuf <ihren . Damit sind die nach diesem 
Herstellungsverfahren erhaltenen Produkte haufig der 
Belastung nicht mehr gewachsen, die bei der Anwendimg als 
Reinigungs- oder Scheuerkorper auftreten. 

20 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein Verfahren der 
eingangs genannten Gattung zu schaffen, durch das eine 
Schadigung oder Beeintrachtigung des Binders durch den 
unter Warmeeinwirkung durchgefiihrten Pragevorgang 
25 ausgeschlossen oder zumindest minimiert wird. 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemas dadurch gelost, dass die 
Warraumforraung fur den Pragevorgang zwischen der Aufbringung 
des Binders xind einem die Endaushartxing des Binders 
30 bewirkenden abschlieSenden warmeaushartvorgang dUrchgefuhrt 
wird. 
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Dadurch wird erreicht, dass eine SchSdigung des Produkts 
verhindert oder zumindest weitestgehend minimiert wird \ind 
somit ein fur die Verwendting als Reinigungs- oder 
Scheuerkorper geeignetes Produkt entsteht. 

5 

^ Gemafi einer vorteilhaf ten Ausgestaltung der Erf indung ist 
vorgesehen, dass die Warmumformung fxir den Pragevorgang 
immittelbar vor dem die Bndaushartxmg des Binders 
bewirkenden abschlieiSenden warmeaushartvorgang durchgefuhrt 

10 wird. 

Wenn dem abschlieiSenden W&rmeaushartvo3rgang ein oder 
mehrere Teil-warmeaushartvorgange vorgeschalfcet ist bzw, 
sind, kann die warmeumforTtnmg fUr den Pragevorgang vor dem 
15 Teil -Warmeaushartvorgang bzw. einem der Teil- 
warmeaushartvorgange durchgefuhrt werden. 

Der Pragevorgang kann durch Rollen, Walzen, Pressen oder 
Stanzen erfolgen. 

20 

Die Erf indung wird nachfolgend an Ausfuhrungsbeispielen 
naher erlautert, die in der Zeichnung dargestellt sind. 
Es zeigt: 

25 Fig. 1 in schematischer Darstellungsweise einen 

Verfahrensablauf zur Herstellimg eine Materialbahn fur 
Scheuerk6rper und 

Fig. 2 in einer Darstellung entsprechend der Fig. 1 einen 
30 abgewandelten Verfahrensablauf. 
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Auf eine Materialbahn 1 aus Textilmaterial , beispielsweise 
aus Polyamidf asern, wird in einer erst en Station 2 ein 
aushartbarer Binder auf gebracht . Die Binderaufbringung kann 
durch Spruhen, Auf streichen, Foulardieren oder durch ein 
5 Bad erfolgen, AnschlieSend wird die Materialbahn 

kontinuierlich durch eine erste Erwarmungszone 3 gefiihrt, 
wobei eine teilweise Aushirtung des Binders erfolgt, Sodeuin 
lauft die Materialbahn 1 iiber eine Walze 4 iind wird dabei 
gewendet- In einer zweiten Station 5 wird der Binder auf 
10 die zweite Seite der Materialbahn 1 auf gebracht. 

Die Materialbahn lauft sodann durch eine zweite 
Erwarmungszone 6, wobei auch der in der zweiten Station 5 
aufgebrachte Binder teilweise aush^rtet, Uber eine Walze 7 
15 lauft die Materialbahn zu einer in Fig. 1 nur angedeuteten 
Pragestation 8, in der die Oberf lachenstruktur xinter 
Waormverf ormung gepragt wird. Der Pragevorgang kaim durch 
Rollen, Walzen, Pressen oder Stanzen erfolgen. 

20 Danach lauft die gepragt e Materialbahn in eine dritte 
Erwarmungszone 9, in der die Endaushartung des Binders 
durch einen abschlieSenden Warmeaushartvorgang durchgefiihrt 
wird. 

25 Bei dem in Fig. 2 dargestellten AusfCihrungsbeispiel 

durchiauft die aus Textilfasern bestehende Materialbahn 1 
ebenfalls nacheinander die drei Erwarraungszonen 3, 6 und 9, 
wobei die Aufbringung des Binders wie schon beschrieben in 
den Stationen 2 und 5 erfolgt. 

30 

Der Unterschied zu dem vorher beschriebenen 
Aue 
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Oberflache durch Warmverf ornvung in einer Pragestation 10 
vor der ersten Erwairmungszone 3, in einer Pragestation 11 
zwischen der ersten und der zweiten Erwarmungszone 3 bzw. 6 
Oder in einer Pragestation 12 unuvittelbar vor der zweiten 
5 Erwarmungszone 6 erfolgt. 

Den beschriebenen Ausfuhrungsbeispielen ist gemeinsam, dass 
die Warmumforntung fur den Pragevorgang zwischen der Station 
2, in der erstmalig Binder aufgebracht wird, und der 

10 dritten Erwarmungszone 9 durchgefiihrt wird, in der die 
Endaushartung des Binders durch einen abschliefienden 
Warmeaushartvorgang bewirkt wird. Die Warmverf ormung fur 
den Pragevorgang erfolgt somit in jedem Fall vor der 
letzten Eirwarmungszone 9, wobei die in der Zeichnung 

15 dargestellten Pragestationen nur mogliche 

Anwendungsbeispiele sind, gegenuber denen auch weitere 
Varianten moglich sind. 

Die Warme wird in den Erwarmungszonen 3, 6 und 9 so 
20 gesteuert, dass die Aushartixng des Binders in den 

Erwarmungszonen 3 und 6 nur partiell erfolgt, wahrend die 
Endaushartung in der letzten Erwarmungszone 9 erfolgt. 

Beispiele fur vearwendete Binder sind Phenol -Formal dehyd- 
25 Harze, Acrylate, Melaminharze oder Polyurethane . 
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Patentanspriiche 

10 1. Verfahren zur Herstellung eines Scheuerkorpers, wobei 
auf eine Materialbahn aus Textilmaterial ein aush^rtbarer 
Binder aufgebracht wird und die Materialbahn anschlieiSend 
zu tnindestens einem Warmeaushartvorgang durch mindestens 
eine Erwarmungszone gefuhrt wird \ind wobei die Materialbahn 

15 in einem Pragevorgang durch Warmverf orntung eine 

Oberflachenpragung erhalt, dadurch gekennzeichnet , dass die 
Warmumformung fur den Pragevorgang zwischen der Aufbringung 
des Binders und einem die Endaushartung des Binders 
bewirkenden abschlieSenden Warmeaushartvorgang durchgefiihrt 

20 wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Warmumfoirraung fur den Pragevorgang unmittelbar vor dem 
die Endaushartung des Binders bewirkenden abschlieSenden 

25 Warmeaushartvorgang durchgefuhrt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass 
dem abschlieSenden Warmeaushartvorgang ein oder mehrere 
Teil-Warmeaushartvorgange vorgeschaltet ist bzw. sind und 

30 dass die warmeumf ormung f\ir den Pragevorgang vor dem Teil- 
Warraeaushartvorgang bzw, einem der Teil- 
Wa 
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4. Verfahren nach einem der Anspruche 1-3, dadurch 
gekermzeichnet, dass der Pragevorgang durch Rollen, Walzen, 
Pressen oder Stanzexi erfolgt. 
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